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© Brillenfassung. 

© Bei einer Brillenfasssung (10) aus verformbarem, 
insbesondere aus thermoplastischem Material weist 
ein durch Unterdruckverformung spanlos verformter 
Nasenbruckenbereich (20) eine der NasenkrGmmung 
nachempfundene Krummung auf. 



Fig.3 
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Die Erfindung betrifft eine Brillenfassung ge- 
ma/J dem Oberbegriff von Anspruch 1 , ein Verfah- 
ren zur Herstellung einer Brillenfassung gema/3 
dem Oberbegriff von Anspruch 4 sowie eine hierfur 
geeignete Formungsvorrichtung, gema/3 dem Ober- 
begriff von Anspruch 1 1 . 

Zur Herstellung von Brillenfassungen ist es be- 
kannt, die Verformung des Nasenbruckenbereichs 
der zu ersteilenden Brillenfassung aus Kunststoff 
dadurch zu fertigen, da/3 die vorgefraste Brillenfas- 
sung in ein Gesenk eingesetzt wird. Die Brillenfas- 
sung wird hierbei in geeigneter Weise erwarmt, 
und die Erstellung der gewiinschten Krummung 
des Bruckenbereichs, die auch als Bruckenkrop- 
fung bezeichnet wird, erfolgt durch eine entspre- 
chende mechanische Verformung in dem Gesenk. 
Die Herstellung einer derartigen Brillenfassung Ia5t 
sich beispielsweise der FR-OS 22 19 831 entneh- 
men. Nachteilig hierbei ist es, da/3 im Glasnutenbe- 
reich aufgrund der Verformung in dem Gesenk 
haufig Beschadigungen Oder Formveranderungen 
der Innenform entstehen. Diese miissen entweder 
in Kauf genommen werden Oder gegebenenfalls in 
einem relativ aufwendigen Verfahren uber eine 
Nachbearbeitung korrigiert werden. 

Diese Nachteile lassen sich bei der aus der 
DE-OS 23 30 108 bekannten Brillenfassung vermei- 
den. Bei dieser Losung wird zunachst ein platten- 
formiger Rohling, der beispielsweise aus Cellulose- 
acetat besteht und aus welchem der Mittelteil der 
Brillenfassung hergestellt werden soil, in eine be- 
stimmte Form gebracht, die der erwunschten 
Krummung im Bereich der Nase, sowie gegebe- 
nentalis der gewUnschten Meniskatur, nachempfun- 
den ist. Sodann erfolgt die spanabhebende Verfor- 
mung durch die ublichen Frasarbeiten. 

Zur Erstellung dieser Brillenfassung wird eine 
Kombination einer Patrize und einer Matrize mitein- 
ander verwendet, die jedoch aus verschiedenen 
Grunden nachteilig ist 

Zum einen ftihrt das Pressen der Brillenfas- 
sung zu einer Materialverdrangung, insbesondere, 
wenn der Preflhub nicht exakt auf die Starke des 
Rohlings abgestimmt ist. 

In der Praxis ist die Materialstarke der Frasroh- 
linge sehr schwankend, so da/3 es fur die Herstel- 
lung einer qualitativ hochwertigen Brillenfassung er- 
forderlich ist, vor jedem Prefivorgang zunachst die 
Starke des Rohlings zu bestimmen und den Pre/3- 
hub sehr genau darauf einzujustieren. 

Andererseits fUhrt die Verformung aufgrund der 
zahelastischen Eigenschaften des dort erwarmten 
Materials auch zu Verformungen an den Randern 
des Rohlings. Zwar werden diese Verformungen 
bei der spateren Frasbearbeitung vollstandig ent- 
fernt. Sie sind jedoch nachteilig, wenn die Frasbe- 
arbeitung durch eine vollautomatische CNC-Fras- 
maschine durchgefuhrt werden soil. In diesem Falle 



konnen nicht nur wahrend der Magazinierung zur 
reibungsfreien Zufuhrung der Rohlinge zu der 
Frasmaschine Schwierigkeiten auftreten. Auch 
beim vollautomatischen Einsetzen und Fixieren in 

5 der Frasmaschine ergibt sich das Problem, da/3 
derartige Materialveranderungen und Aufwerfungen 
das haufig uber entsprechende Anschlage bereit- 
gestellte Bezugssystem beeintrachtigen konnen, so 
da/3 die von der Frasmaschine geleisteten Frasar- 

ro beiten nicht ganz dem gewiinschten Ergebnis ent- 
sprechen. 

Demgegenuber liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, eine Brillenfassung gema/3 dem Oberbe- 
griff von Anspruch 1 , ein Verfahren zur Herstellung 

75 einer Brillenfassung gema/3 dem Oberbegriff von 
Anspruch 4 und/oder eine Formungsvorrichtung fur 
eine Brillenfassung gema/3 dem Oberbegriff von 
Anspruch 11 zu schaffen, die eine Qualitatssteige- 
rung mit einer verbesserten Anpassung an eine 

20 vollautomatische Frasmaschine verbinden, ohne 
da/3 eine nennenswerte Kostensteigerung hierbei zu 
Buche schlagen wtirde. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgema/3 durch 
die Anspruche 1, 4 bzw. 11 gelost. Vorteilhafte 

25 Weiterbildungen ergeben sich aus den Unteran- 
spruchen. 

Bei der erfindungsgemafien Brillenfassung ist 
es zunachst von Vorteil, da/3 aufgrund der Ver- 
zichts auf eine Pressung keine Materialverdichtung 

30 stattfinden kann. Aufgrund der zahelastischen Ei- 
genschaften des verformbaren erwarmten Materials 
wie Celluloseacetat erfolgt durch die erfindungsge- 
ma/3e Unterdruckverformung aber auch nicht das 
Gegenteil hierzu, also eine entsprechende Ausdun- 

35 nung des Materials, Verwerfungen, Brillen oder Bla- 
senbildungen od. dgl. 

Besonders gunstig ist es, dai3 aufgrund der 
Unterdruckverformung die Starke des Rohlings ver- 
gleichsweise stark schwanken darf, ohne die 

40 gleichbleibende Qualitat der Verformung zu gefahr- 
den. In diesem Zusammenhang hat es sich als 
gunstig herausgestellt, wenn zusatzlich zur Unter- 
druckverformung in eine Matrizenform hinein eine 
Patrize mit einem Stempel vorgesehen ist, der je- 

45 doch zum einen fur alle unterschiedlichen ge- 
wunschten Nasenbruckenformen gleichbleibend 
ausgebildet sein kann, und zum anderen auch 
leicht federbelastet gefuhrt sein kann, so da/3 uber 
den Federweg die Schwankungsbreite der Material- 

50 starke des Rohlings ausgleichbar ist. 

Besonders gunstig ist es hierbei, wenn die an 
dem Stempel ausgeubte Kraft erheblich geringer 
oder zumindest hochstens gleich gro/3 der von der 
Matrize ausgeubten Saugverformungskraft ist. In 

55 diesem Falle entstehen keine Oberdruckzonen 
wahrend der Verformung, so da/3 trotz der Verwen- 
dung der Patrize unerwiinschte Verwerfungen ver- 
mieden werden konnen. Dennoch wird die spanlo- 
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se Verformung unterstutzt, so da/3 mit einem etwas 
verminderten Unterdruck gearbeitet werden kann. 

Besonders gunstig ist es ferner, wenn zur wei- 
teren Verbesserung der Formtreue lediglich ein 
mittlerer Bereich des Rohlings erwarmt wird. In 
diesem Falle verbleiben bei der Unterdruck verfor- 
mung an den Au/Jenrandern des Rohlings unver- 
formte Bereiche, die die exakte Maflhaltigkeit der 
Rohlinge auch nach der erfindungsgema/ten Unter- 
druckverformung gewahrleisten. 

Es versteht sich, da£ der Bereich der Erwar- 
mung in weiten Bereichen den Erfordernissen an- 
gepa/3t werden kann. Bei dem fur die Hersteliung 
von Kunststoff-Brillenfassungen haufig verwendente 
Celluloseacetat ist es moglich, lediglich einen im 
wesentlichen rechteckigen Bereich der Matrize zu 
erwarmen, der jedenfalis den Nasenbruckenbereich 
uberdeckt und sich seitlich noch ein Stuck daruber 
hinaus erstreckt. 

Gerna/3 einer weiteren vorteilhaften Ausgestal- 
tung ist es vorgesehen, den als Patrize verwende- 
ten Stempel zu kUhlen, wodurch nicht nur die KUh- 
lung der Randbereiche des Rohlings begunstigt 
wird, sondern auch eine schnellere Erstarrung des 
verformten Nasenbruckenbereichs sichergestellt 
werden kann, und somit die Zykluszeit noch etwas 
vermindert werden kann. 

Gema/3 einer weiteren vorteilhaften Ausgestal- 
tung ist es vorgesehen, die in der Matrize vorgese- 
hene Form fur die Unterdruckverformung so auszu- 
gestalten, da/3 sie achsensymmetrisch sowohl hin- 
sichtlich der Langs- als auch der Querachse des 
Rohlings verlauft. Hierdurch erfolgen die Material- 
verschiebungen ebenfalls symmetrisch, so da/3 kein 
Grobverziehen des Rohlings auftritt. 

Die fur die Bereitstellung des erforderlichen 
Unterdrucks notigen Saugoffnungen konnen vor- 
zugsweise au/3erhalb der eigentlichen, bei der 
Frasverarbeitung verbleibenden Nasenbrucke vor- 
gesehen sein, so da/3 sie wahrend der Frasarbeiten 
vollstandig entfernt werden. 

Eine weitere gunstige Matfnahme zur Vermei- 
dung jeglichen Verziehens besteht darin, da/3 der 
Rohling seitlich des Erwarmungsbereichs und dem- 
entsprechend erheblich des Nasenbruckenbereichs 
fest auf eine ebene Fiache gepreflt und somit dort 
arretiert wird. Hierzu kann eine entsprechende Aus- 
gestaltung sowohl der Matrize als auch der Patrize 
mit ebenen Seitenflachen gunstig sein. 

Die erfindungsgema/3e Unterdruckverformung 
ermoglicht die Erstellung der gewunschten Bruk- 
kenkropfung auch dann, wenn bereits Nasenaufla- 
gen aufgebracht Oder gegebenenfalls aufgespritzt 
sind, die zur integralen Ausarbeitung der Nasenauf- 
lagen dienen. Aufgrund der Unterdruckverformung 
ist ein freier Zugang des Stempels von hinten auf 
den Bruckenbereich nicht erforderlich. Vielmehr ist 
lediglich ein leichter Druck mittig in den Brucken- 



bereich hinein gunstig, wie vorstehend ausgefuhrt. 

Weitere Vorteile, Einzelheiten und Merkmale 
der Erfindung ergeben sich aus der nachstehenden 
Beschreibung eines Ausfuhrungsbeispiels anhand 
5 der Zeichnung. 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematisierte Ansicht einer fUr 
die Erstellung der erfindungsgema/Jen 
Brillenfassung bestimmten Matrize so- 
70 wie gestrichelt angedeutet die Brillen- 

fassung in einer Ausfuhrungsform der 
Erfindung; 

Fig. 2 einen Schnitt durch einen Einsatz der 
Matrize gema/3 Fig. 1; 
75 Fig. 3 eine Vorderansicht des Einsatzes ge- 
ma/3 Fig. 2; 

Fig. 4 eine Ansicht einer Patrize in einer 
Ausfuhrungsform einer erfindungsge- 
mafien Formungsvorrichtung in der 
20 Darstellung von unten; 

Fig. 5 eine Seitenansicht der Patrize gema/3 
Fig. 4; 

Fig. 6 einen Schnitt durch eine bereits span- 
los verformte und fur die Frasarbeiten 
25 bereitstehende Platte zur Erstellung 

einer erfindungsgemaflen Brillenfas- 
sung; und 

Fig. 7 eine Draufsicht auf die Platte gema/3 
Fig. 6. 

30 Eine erfindungsgemai3e Brillenfassung 10 ist in 

Fig. 1 gestrichelt und teilweise dargestellt; die Dar- 
stellung soil die Zuordnung zu einer fur die Herstel- 
iung der erfindungsgema/3en Brillenfassung 10 ver- 
wendeten Matrize 12 wiedergeben. 

35 Die Matrize 12 ist in dem dargestellten Ausfuh- 

rungsbeispiel als massive Stahlplatte mit je flachen 
Seitenbereichen 14 und 16 ausgebildet. Die Seiten- 
bereiche 14 und 16 sind hierbei bevorzugt so aus- 
gestaltet, da£ sie eine gute Haftung bei entspre- 

40 chender Pressung eines in Fig. 6 dargestellten 
Rohlings an diesen Stellen auf die Matrize 12 er- 
moglicht, was eine Stabilisierung des Rohlings ge- 
gen ein Verziehen begunstigt. 

Ein Bruckenbereich 18 ist zwischen den Sei- 

45 tenbereichen 14 und 16 vorgesehen und in Fig. 1 
gestrichelt dargestellt In diesem Bereich 1st die 
Ausbildung der gekropften Nasenbrucke 20 der 
Brillenfassung 10 vorgesehen. Wie aus Fig. 1 er- 
sichtlich ist, schneidet eine Langsachse 22 der 

50 Matrize 12 und eine Querachse 24 der Matrize 12 
den Bruckenbereich 18, wahrend die spStere Na- 
senbrucke 20 au/3erhalb des Bereichs der Langs- 
achse 22 vorgesehen ist und die Querachse 24 
auch die Nasenbrucke 20 schneidet. 

55 Den Bruckenbereich 18 uberdeckend ist ein 

Erwarmungsbereich 26 in Fig. 1 mit einer durchge- 
zogenen Linie dargestellt. Die Matrize 12 weist an 
dieser Stelle eine Heizeinrichtung auf, die so aus- 
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gestaltet ist, da£ die Erwarmung des Rohlings im 
wesentiichen auf den Bereich 26 konzentriert 
bleibt. Der Erwarmungsbereich 26 erstreckt sich in 
Querrichtung, d.h., in Richtung der Querachse 24, 
ebenfalls uber den Bruckenbereich 18 hinaus, je- 
doch nicht bis zu Querrandern 28 und 30 der 
Matrize 12 und des entsprechenden Rohlings (vgl. 
Fig. 7). Damit belafit der Erwarmungsbereich 26 je 
noch eine Randzone 32 und 34 zu den Querran- 
dern 28 und 30 hin, die nicht erwarmt wird. Auf- 
grund der vergleichsweise schlechten Warmeiei- 
tungseigenschaften des fur den Rohling verwende- 
ten Celiuloseacetats ist eine raumliche Begrenzung 
des Erwarmungsbereichs 26 im wesentiichen auf 
den Nasenbruckenbereich 18 vergleichsweise gut 
moglich. 

in der Matrize 12 ist ein Einsatz 36 vorgese- 
hen, der in Fig. 3 im Schnitt dargesteilt ist. Der 
Einsatz 36 dient hierbei in dem dargestellten Aus- 
fuhrungsbeispiel als formgebender Korper fur den 
BrUckenbereich 18 (Fig. 1) und weist hierzu eine 
im Schnitt dargestellte Matrizenform 38 auf, die der 
Draufsicht gema/3 Fig. 3 ebenfalls zu entnehmen 
ist. Die Matrizenform 38 besteht aus zwei zusam- 
menhangenden, je konisch zu den Querrandern 28 
und 30 sich vertiefenden Ausnehmungen 40 und 
42, die randseitig je in einer Ausrundung 44 bzw. 
46 munden. Die Matrizenform 38 ist an Saugoff- 
nungen angeschlossen, wobei in dem dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiel drei Saugoffnungen 48, 50 
und 52 vorgesehen sind. Die Saugoffnungen 48 bis 
52 sind als Bohrungen ausgebildet und verlaufen 
zwischen der Matrizenform 38 und einem Saugka- 
nal 54, der an einem Unterdruckanschlu/3 ange- 
schlossen ist, der eine ausreichende Saugreserve 
aufweist. 

Die Neigung des Konus der Ausnehmung 40 
ist an die entsprechende Neigung der Vorderseite 
der Nasenbrucke 20 der Brillenfassung 10 ange- 
pafit. In dem dargestellten AusfGhrungsbeispiel ist 
die Ausnehmung 40 entsprechend einer Sekante 
durch einen Kegelstumpf ausgefUhrt. Es versteht 
sich jedoch, da/3 hier in beiden Bereichen eine 
Anpassung an die gewunschte Form der Nasen- 
brucke erfolgen kann, wobei auch eine auch in der 
Querrichtung ausgerundete Ausgestaltung in Be- 
tracht kommt. 

Die Ausnehmung 42 erstreckt sich syrnme- 
trisch zu der Ausnehmung 40, bezogen auf eine 
Querachse 56, die sich je senkrecht zu der Quer- 
achse 24 sowie zu der Langsachse 22 erstreckt. 

Durch die symmetrische Ausbildung der Matri- 
zenform 38 wird eine ungleichformige Kraftbeauf- 
schlagung des Rohlings bei der Erzeugung der 
Bruckenkropfung vermieden, so da/3 auch in dieser 
Hinsicht keine Verformung zu erwarten ist. 

Bei der Beaufschlagung des Saugkanals 54 mit 
Saug-Unterdruck und gleichzeitiger Erwarmung des 



Erwarmungsbereichs 26 (Fig. 1) mag sich die Roh- 
lingsplatte (Fig. 6) soweit in den Bereich der Matri- 
zenform 38 hin verformen, daJ3 ein Teil des Platten- 
materials zapfenformig in die Saugoffnungen 48, 

5 50 und 52 hineingerat. Dies ist jedoch solange 
unschadlich, wie hierdurch kein Verstopfen der 
Saugoffnungen 48 bis 52 erfolgt. Wie aus Fig. 3 
besser ersicht ist, erstrecken sich namlich die 
Saugoffnungen 48 bis 52 je auflerhalb des Be- 

10 reichs der eigentlichen Nasenbrucke 20, so da/3 
der dort vorliegende Bruckenbereich 18 ohnehin 
wahrend der Frasarbeiten zusammen mit den et- 
waigen Saugzapfen vollstandig entfernt wird. 

Der in Fig. 3 dargestellte Einsatz 36, der in der 

75 Matrize 12 eingesetzt ist, bietet den Vorteil, dafi bei 
einer anderen gewunschten Kontur der Nasenbruk- 
ke 20 nicht die gesamte Matrize 12 ausgetauscht 
werden mu/3, sondern ledigiich der aus einem qua- 
derformigen Stahlblock geformte Einsatz 36. 

20 Aus Fig. 4 ist ersichtlich, da/3 fur die Druckbe- 

aufschlagung des Ruckenbereichs 18 wahrend der 
Verformung eine sehr einfach gehaltene Patrize 60 
verwendet werden kann. Die Patrize 60 weist einen 
Stempel 62 auf, der schmaler als die Nasenbrucke 

25 20 ist. Der Stempel 62 springt aus einer Grundplat- 
te 64 der Patrize 60 nur urn weniges vor. Die 
Grundplatte 64 ist gro/3flachig ausgebildet und 
dient zugleich der Kuhlung, auch der Seitenberei- 
che 14 und 16 (Fig. 1). 

30 Zusatzlich ist der Stempel 62 mit einer Kuhl- 

luftbohrung 66 versehen, die eine Kuhlung des 
Ruckenbereichs 18 unmittelbar nach Fertigstellung 
der gewunschten Abkropfung erlaubt. Auch wenn 
die Kuhlluftbohrung in Fig. 4 in einer einfachen 

35 Ausgestaltung dargesteilt ist, versteht es sich, da/3 
die Kuhlluft zunachst intensiv durch die Grundplat- 
te 64 zu deren Kuhlung geleitet werden kann, be- 
vor sie an der Kuhlluftbohrung 66 austritt. 

Zur weiteren Verbesserung der Warmeablei- 

40 tung kann es vorgesehen sein, dafl die Patrize 60 
aus Aluminium besteht. Zudem ist es nicht erfor- 
derlich, dafl der Stempel 62 fur verschiedene Aus- 
gestaltungen der Nasenbrucke unterschiedlich aus- 
gebildet ist. Wie bereits erlautert, dient die Druck- 

45 beaufschlagung des Bruckenbereichs 18 ledigiich 
der Unterstutzung der Unterdruckverfomnung, ins- 
besondere wahrend des Beginns der Verformung, 
wahren der groflte Teil der Verformungskraft durch 
die Saugleistung im Saugkanal 54 bereitgestellt 

so wird. 

Aus Fig. 5 ist der Stempel 62 in der Seitenan- 
sicht ersichtlich. Er lauft in einer balligen Endflache 
68 aus, so da/3 eine universelle Verwendbarkeit des 
Stempels 62 gegeben ist. 
55 Auch wenn in den Figuren 4 und 5 ledigiich 

eine Kuhlluftbohrung 66 dargesteilt ist, versteht es 
sich, da/3 zur gleichmafiigeren Beaufschlagung des 
Bruckenbereichs 18 (Fig. 1) mit Kuhlluft auch eine 
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Mehrzahl von Kuhlluftbohrungen vorgesehen sein 
kann, urn gewQnschtenfalls eine Art KUhlluftvorhang 
bereitzustellen und eine punktformige KOhlung und 
damit etwaige induzierte Spannungen in dem Mate- 
rial zu vermeiden. 

Aus Fig. 6 ist ein Rohling 70 ersichtiich, der 
plattenformig ausgebildet ist und bereits der erfin- 
dungsgemaCen Unterdruckformung unterworfen 
worden ist. Bei dem im Schnitt dargestellten Roh- 
ling 70 gema/3 Fig. 6 wurden die noch erforderli- 
chen Frasarbeiten, urn die Brillenfassung 10 herzu- 
stellen (Fig. 1, Fig. 7), noch nicht durchgefuhrt. Wie 
aus Fig. 6 ersichtiich ist, weist die Platte Oder der 
Rohling 70 eine bereits der endgultigen Form 
nachempfundene Krummung der Nasenbrucke auf, 
wobei zur Brillenvorderseite 72 hin eine konvexe, 
zur Brillenruckseite 74 hin hingegen eine konkave 
Ausgestaltung vorliegt. 

Entsprechend dem erzielten Verformungser- 
gebnis per Unterdruckverformung ist ein Krum- 
mungsradius 76 an der Brillenvorderseite 72 im 
Bruckenbereich 18 kleiner als ein KrOmmungsradi- 
us der Bruckenbereichs 18 an der Brillenruckseite 
74. Die neutrale Faser verlauft hierbei etwa mittig 
zwischen diesen Krummungsradien 76 und 78, so 
da/3 keine erhohten Materialbelastungen, Scher- 
spannungen u. dgl. vorliegen. Hierbei kommt be- 
sonders das gunstige zahviskose Flie/3verhalten 
von Celluloseacetat bei der Erwarmung zu Tragen. 

Aus Fig. 7 ist die somit fertiggestellte Rohling- 
Platte 70 in der Draufsicht ersichtiich. Der Brucken- 
bereich 18 ist hierbei als erhaben ausgepragte 
Kontur 80 zu sehen, deren Krummung im Bereich 
der Nasenbrucke 20 an die gewunschte Krummung 
dieser an der Brillenvorderseite 72 (Fig. 6) ange- 
pa/3t ist. Durch die erfindungsgema/3 vorteilhaften 
Merkmale ist sichergestellt, da/3 im Bereich der 
Querrander 28 und 30 kein Material herausge- 
quetscht wurde, so da/3 die Platte 70 sich sehr gut 
fur die Weiterbearbeitung eignet. 

Patentanspruche 

1. Brillenfasssung aus verformbarem, insbeson- 
dere aus thermoplastischem Material, mit ei- 
nem Nasenbruckenbereich, der insbesondere 
spanlos derart verformt ist, da/3 er eine der 
Nasenkrummung nachempfundene Krummung 
aufweist, dadurch gekennzeichnet, da/3 die 
spanlose Verformung eine Unterdruckverfor- 
mung ist. 

2. Brillenfassung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daJ3 die Unterdruckverformung 
an der Brillenvorderseite unter Erwarmung des 
Materials vorgesehen ist. 

3. Brillenfassung nach Anspruch 1 oder 2, da- 



durch gekennzeichnet, da/3 zusatzlich eine me- 
chanische Biegeverformung des Nasenbruk- 
kenbereichs (18) an der BrillenrOckseite (74) 
vorgesehen ist. 

5 

4. Verfahren zur Herstellung einer Brillenfassung 
aus einem verformbaren, insbesondere ther- 
moplastischen Material, wobei ein Rohling (70) 
in einem Nasenbruckenbereich (18) spanlos 

70 verformt wird, wobei mit der spanlosen Verfor- 

mung eine der Nasenkrummung nachempfun- 
dene Krummung erreichbar ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 der Nasenbruckenbereich 
uber einen dort anliegenden Unterdruck ver- 

75 formt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl der Nasenbruckenbereich und 
unmittelbar an diesen anschliefiende Bereiche 

20 wahrend der spanlosen Verformung erwarmt 

wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 4 oder 5, 
dadurch gekennzeichnet, da/3 fur die Unter- 

25 druckverformung eine Matrize eingesetzt wird, 

die Saugoffnungen aufweist, die au/Jerhalb der 
spater verbleibenden Nasenbrucke angeordnet 
sind. 

30 7. Verfahren nach einem der Anspruche 4 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, da/3 eine plattenfor- 
miger Rohling im Nasenbruckenbereich er- 
warmt wird, wobei eine Randzone des Roh- 
lings im Nasenbruckenbereich kalt bleibt, die 

35 Unterdruckverformung durchgefuhrt wird und 

nach Abkuhlung des Nasenbruckenbereichs 
die spanabhebenden Verformungsschritte 
durchgefuhrt werden. 

40 8. Verfahren nach einem der Anspruch 4 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, da/3 zusammen mit 
der Unterdruckverformung des Nasenbrucken- 
bereichs uber eine Patrize der Nasenbrucken- 
bereich auch mechanisch verformt wird, wobei 

45 die durch die Patrize eingeleitete Verformungs- 

energie hochstens gleich gro/3 der Verfor- 
mungsenergie der Unterdruckverformung ist. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 4 bis 8, 
50 dadurch gekennzeichnet, da/3 eine Matrize zur 

Erzeugung der Unterdruckverformung eine 
Form aufweist, die bezogen auf eine Langs- 
achse eines Rohlings zur Herstellung der Bril- 
lenfassung achsensymmetrisch ausgebildet ist. 
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10. Verfahren nach einem der Anspruche 4 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, da/3 eine Form einer 
Matrize zur Unterdruckverformung bei Ab- 
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schlu/3 der Unterdruckverformung durch das 
Material des Rohlings im wesentlichen voll- 
standig ausgefullt wird. 



die den Bereich (20) der Nasenbrucke uber- 
lappt, einen Randstreifen (32; 34) eines zu 
verformenden Rohlings (70) jedoch freila/3t. 



11. Formungsvorrichtung zur Herstellung einer 5 
Brillenfassung aus verformbarem, insbesonde- 
re aus thermoplastischem Material, mit einer 
Matrize, die fur die Aufnahme eines Nasen- 
bruckenbereichs ausgelegt ist, der tiber eine 
spanlose Verformung eines Rohlings ausgebil- w 
det wird, dadurch gekennzeichnet, da/3 die Ma- 
trize (12) Saugoffnungen (48, 50, 52) aufweist. 



19. Formungsvorrichtung nach einem der Anspru- 
che 11 bis 18, dadurch gekennzeichnet, da/3 in 
einer Patrize (60) mindestens eine Druckluft- 
bohrung (66) fiir eine Kuhlung des verformten 
Rohlings (70) ausgebildet ist. 



12. Formungsvorrichtung nach Anspruch 11, da- 
durch gekennzeichnet, da/3 eine Mehrzahl von 15 
Saugoffnungen (48, 50, 52) in einer Matrizen- 
form (38) vorgesehen sind, die au/terhalb des 
Bereichs der spateren Nasenbrucke angeord- 

net sind. 

20 

13. Formungsvorrichtung nach Anspruch 11 oder 
12, dadurch gekennzeichnet, da/3 zusatziich zu 
der Matrize (12) eine Patrize (60) vorgesehen 
ist, die einen Stempel (62) aufweist, der fur die 
Ausubung eines Drucks auf den Rohling (70) 25 
im Nasenbruckenbereich (18) ausgelegt und 
insbesondere federbelastet ist. 



14. Formungsvorrichtung nach einem der Anspru- 

che 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, da/3 30 
die Matrize (12) je nach gewOnschter Ausbil- 
dung der Nasenbrucke austauschbar ausgebil- 
det ist und eine einheitliche Patrize (60) unab- 
hangig von der gewunschten Bruckenform ein- 
gesetzt ist. 35 



15. Formungsvorrichtung nach einem der Anspru- 
che 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, da/3 
die Form (38) der Matrize (12) der Vorderseite 
der NasenbrQcke an der Brillenfassung (10) 40 
angenahert ist und insbesondere konisch aus- 
gebildet ist. 



16. Formungsvorrichtung nach einem der Anspru- 

che 11 bis 15, dadurch gekennzeichnet, da/3 45 
die Matrizenform (38) symmetrisch ausgebildet 
ist. 



17. Formungsvorrichtung nach einem der Anspru- 

che 11 bis 16, dadurch gekennzeichnet, da/3 50 
die Matrizenform (38) in der Symmetrieebene 
der Matrize (12) eine geringere Tiefe und zu 
den Au/3enrandern (28, 30) der Matrize (12) hin 
eine zunehmende Tiefe aufweist. 
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18. Formungsvorrichtung nach einem der Anspru- 
che 11 bis 17, dadurch gekennzeichnet, da/3 
die Matrize (12) eine Heizeinrichtung aufweist, 
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